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Beschrelbung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung zum Auseinanderziehen von in einem 
Schuppenstrom anfalienden flachlgen Er- 
zeugnlssen, insbesondere Druckprodukten, ge- 
mass Oberbegriff des Anspruches 1. 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE- 
OS 28 22 060 (und der entsprechenden US- 
PS 4 201 266) bekannt, bei der die Fordereinrich- 
tung durch ein endloses Fdrderorgan gebildet ist, 
das in regelmdsslgen Abstanden mit Mltnehmem 
versehen ist. Die Mitnehmer, deren Abstand 
grosser ist als der gegenseitige Abstand der 
Erzeugnisse im ankommenden Schuppenstrom 
(Schuppenabstand), greifen an den nachlau- 
fenden Kanten der Erzeugnisse an. Die Mit- 
nehmer Ziehen nun die Erzeugnisse innerhalb der 
Schuppenformation auseinander und bewirken 
dabei eine Vergleichmassigung des Schuppenab- 
standes. Das Auseinanderziehen der Erzeugnisse 
erfolgt bei dieser Vorrichtung nur urn das zur 
Erzleiung dieser Vergleichmassigung erforder- 
tiche Mass. Die Vorrichtung ist daher nicht dazu 
vorgesehen, den Abstand zwischen den Er- 
zeugnissen urn einen erheblichen Betrag zu ver- 
gdssem, d. h. beispielsweise zu verdoppein. Zur 
Sicherstellung eines einwandfreien Erfassens Je- 
des ankommenden Erzeugnisses durch einen 
Mitnehmer muss zwischen dem Zufdrderer und 
dem Fdrderorgan eine Synchronisation bestehen, 
was einen entsprechenden apparativen Aufwand 
bedlngt. 

Wie es aus der EP-OS 0 013 920 bekannt ist, 
werden Druckprodukte oft in Paketen zu zwei 
Produkten transportiert. SInd jedoch die Pro- 
dukte im Anschluss an den Transport einzeln zu 
verarbeiten, so ist es erforderiich, die in jedem 
Paket sich Qberdeckenden Produkte wieder so- 
weit vonelnander zu trennen, dass die Produkte 
einzeln manipuiiert werden kdnnen. HiefQr ist die 
vorstehend erwdhnte, bekannte Vorrichtung je- 
doch nicht geeignet. 

Der vorUegenden Erfindung iiegt nun die Auf- 
gabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art zu schaffen, die mit einfachen 
Mlttein ein Auseinanderziehen der Erzeugnisse 
urn einen erheblichen Betrag ermoglicht und die 
es zudem erlaubt, einen ankommenden 
Schuppenstrom, der durch Pakete von uberei- 
nanderiiegenden Erzeugntssen gebildet ist, in 
eine Formation umzuformen, In der die Er- 
zeugnisse einzeln dachziegelartig aufeinander 
liegen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch 
die im kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 
aufgefQhrten Merkmaie geldst. 

Dadurch, dass die Verzdgerungseinrichtung 
auf derjenlgen Serte der Schuppenformation an- 
geordnet ist, an der die Erzeugnisse im Berelch 
ihrer vorlaufenden Kante freiliegen, ist ein ein- 
wandfreies Einwirken de r Verzdgerungselnrich - 
tung auf die Erzeugnisse ohne Schwierigkeiten 
gewdhrieistet. Im weltern Ist es mdglich, die 



Freigabe des von der Verzdgerungseinrichtung 
beeinflussten Erzeugnisses durch ein nach- 
folgendes Erzeugnls zu bewirke n, so_d ass~eins- 
aufwendlge Steueruna enttallexi-Jcann. Auch ist 
5 eine genaue Synchronisation zwischen Zufdrde- 
rer und Fdrdereinrlchtung nicht zwingend ndtig. 

Da die von der Verzdgerungseinrichtung nicht 
bzw. nicht mehr beeinflussten Erzeugnisse mit 
einer Geschwindigkeit weggefdrdert werden, die 

10 urn ein der Vergrdsserung des Schuppenabstand 
entsprechendes Mass hdher ist als die Zufuhrge- 
schwindlgkeit der Erzeugnisse, kann der an- 
fallende, vom Zufdrderer zugefflhrte Schuppen- 
strom ohne Staubildung verarbeitet werden. 

15 Es ist von Vortell, wenn bei der bevorzugten 
AusfOhrungsform gemass Anspruch 2 das Tran- 
sportband zum Beispiel durch eine Lochung luft- 
durchldssig gemacht und Qber eine Unterdruck- 
kammer gefuhrt wird. Bei einer solchen Ldsung 

20 dienen die auf die Unterdruckkammer zulau- 
fenden Erzeugnisse als Schieber, der die Unter- 
druckkammer kurzzeltig verschllesst und so die 
Freigabe des vorgangig durch die Verzdgerungs- 
einrichtung erfassten Erzeugnisses ermdglicht. 

25 Die erfindungsgemasse Vorrichtung eignet 
sich insbesondere, jedoch nicht ausschllesslich, 
dazu, eine Formation, die durch schuppenfdrmig 
aufeinander liegende Pakete gebildet Ist, die Je 
aus wenigstens zwei sich voilstdndig 

30 Qberdeckenden Erzeugnissen bestehen, In einen 
Schuppenstrom umzuwandeln, in dem sich die 
Erzeugnisse einzeln gegenseitig dachziegelartig 
Oberlappen. 

Im folgenden wird anhand der Zeichnung ein 
35 AusfOhrungsbeispiei des Erflndungsgegen- 
standes naher erldutert. Es zeigen in Seiten- 
ansicht und rein schematlsch : 

Figurl eine Vorrichtung zum Auseinan- 
derziehen von Druckprodukten, die in schuppen- 
40 artig ubereinander llegenden Paketen, die Je aus 
zwei sich volistandig Qberdeckenden Druckpro- 
dukten gebildet sind, anfailen, 

Figur 2 bis 4 die Vorrichtung gemass Fig. 1 in 
aufeinanderfolgenden Zeltpunkten Ihres Betrle- 
45 bes, und 

RgurenS und 6 die Vergrdsserung des Ab- 
standes zwischen den Produkten innerhalb einer 
Schuppenformation mitteis der Vorrichtung ge- 
mass Fig. 1, 

50 Wie die Fig. 1 zeigt, 1st einem als Bandfdrderer 
ausgeblldeten Zufdrderer 1 eine Fdrderelnrich- 
tung 2 nachgeschaltet, die ebenfalls als Band- 
fdrderer ausgebildet ist. Der Bandfdrderer 1 wird 
auf nicht naher dargestellte Welse in Richtung 

55 des Pfeiles X mit einer Geschwindigkeit v t an- 
getrieben. Der andere Bandfdrderer 2 wird auf 
ebenfalls nicht naher dargestellte Weise in 
derselben, durch den Pfell Y angezeigten Rich- 
tung angetrieben, und zwar mit einer Ge- 

60 schwindigkelt v 2 . die doppert soj yrossjsLttdfi-dje 
Fdrdergeschwlndtgkelt V t des Bandfdrderers 1. 
Durch den Bandfdrderer 1 wird der Fdrde- 
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reinrichtung 2 eln Schuppenstrom S zugefQhrt, 
der durch dachziegelartig Qbereinander liegende 
Pakete 3 geblldet wird. Jedes Paket 3 wird durch 
zwei sich im wesentllchen vollstandlg 
Qberdeckende Druckprodukte 3 und 4 gebildet, 
deren vorlaufende Kante 4a bzw. 5a frei liegt. Der 
Abstand der Pakete . 3 innerhaib der 
Schuppenformation S 1st mlt A bezelchnet. 

Oberhalb der Fordereinrichtung 2 1st eine Ver- 
zogerungseinrichtung 6 angeordnet, die ein end- 
loses, gelochtes Oder sonstwie luftdurchlassfg 
ausgeblldetes Trans port band 7 aufweist Dieses 
Transportband 7 ist Qber FQhrungsrollen 8 und 9 
sowie urn eine Spannrolle 10 herumgefuhrt. Die 
Fuhrungsrollen 8 und 9 sind mitteis einer Welle 
11 bzw, 19Jnftinprjy|ppQ 13 golagert, die um die 

Welle 11 schwenkbaM 1st. Auf der Welle 12 ist 
weiter ein Paar von Abstutzrollen t4 angeordnet, 
von dem nur die eine Rolle dangestellt ist. Das 
Transportband 7 wird auf nicht naher dargestellte 
Weise in RIchtung des Pfeiies Z, d. h. mit 
demselben Fdrdersinn wie der Bandforderer 2, 
angetrieben. Die Antrfebsgeschwindigkeit des 
Transportbandes 7 betr&gt v,, und Ist demzufolge 
gieich der Fdrdergeschwindigkeit des Zuforde- 
rers 1 und nur halb so gross wie die Forderge- 
schwindigkeit v 2 des Bandfdrderers 2. 

Unmittelbar benachbart zur Bewegungsbahn 
des Schuppenstromes S und oberhalb desselben 
ist eine Unterdruckkammer 15 angeordnet, Qber 
die das Transportband 7 lfiuft und die mit einer 
nur schematisch dargesteliten Vakuumpumpe 16 
in Verbindung steht 

Anhand der Fig. 2 bis 4 wird nun die Wirkungs- 
welse der Vorrichtung gem£ss Fig. 1 erlautert. 

In dem in Fig. 2 gezeigten Zeitpunkt steht das 
mit 4" bezeichnete Produkt eines Paketes mit 
dem Transportband 7 in Beruhrung. Durch den In 
der Unterdruckkammer 15 herrschenden und 
durch das gelochte Transportband 7 wirkenden 
Unterdruck wird dieses Druckprodukt 4" am 
Transportband 7 gehalten und zudem vom darun- 
ter liegenden Druckprodukt 5" etwas abgeho- 
ben. Das vom Transportband 7 erfasste Produkt 
4" wird durch dieses mit der Geschwindigkeit v 1 
bewegt, wahrend das darunter liegende Druck- 
produkt 5" mit der Geschwindigkeit v 2 in RIch- 
tung des Pfeiies Y bewegt wird. Das unten lie- 
gende Produkt 5" wird somit unter dem auflie- 
genden Produkt 4" hervorgezogen. 

Das Produkt 4" wird solange durch das Tran- 
sportband 7 bewegt, bis die mit 4' und 5' 
bezeichneten Produkte des nfichsten Paketes 3' 
in den Wirkbereich des Transportbandes 7 und 
der Unterdruckkammer 15 gelangen, wie das in 
Fig. 3 dargestellt ist Dieses Produktepaar 4', 5' 
wirkt nun in der Art eines Schiebers, der die 
Unterdruckkammer 15 verschliesst und so eine 
Freigabe des vorgSnglg In seiner Bewegung ver- 
zdgerten Druckproduktes 4" bewirkt, das nun 
mit der Geschwindigkeit v 2 weiterbewegt wird. 
Nun kommt das obenliegende Produkt 4' des 
nachfolgenden Produktepaketes 3' mit dem 
Transportband 7 in BerOhrung, an dem es, wie 
bereits erlautert, durch Unterdruck gehalten und 



zudem etwas vom darunter liegenden Produkt 5' 
abgehoben wird. Letzteres wird mit der F6rderge- 
schwlndlgkelt v 2 weiterbewegt, wahrend das 
obere Druckprodukt 4' durch das Transportband 
5 7 mit der Geschwindigkeit v, mitgenommen wird. 
Auf diese Weise wird das Produkt 5' unter dem 
daruber liegenden Produkt 4' hervorgezogen, so 
dass nun der Bereich B'" an seiner vorlsiufenden 
Kante 5a freigelegt wird (Fig. 4). Hlnter der Verzd- 

10 gerungseinrichtung 6, d. h. hlnter der Unter- 
druckkammer 15, wird somit ein Schuppenstrom 
S' gebildet, bel dem auch die Druckprodukte 4 
und 5 dachziegelartig Qbereinander liegeri, die im 
ankommenden Schuppenstrom S innerhaib eines 

15 Paketes 3 ubereinander lagen. Da die Forderge- 
schwindigkeit v 2 des Bandfdrderers 2 doppelt so 
gross ist wie die Zufuhrgeschwindigkeit v t des 
Schuppenstromes S sowie die Fdrderge- 
schwindigkeit des Transportbandes 7, ist der 

20 Schuppenabstand A' im Schuppenstrom S' etwa 
gieich wie der SchuppenabsfancTA im ankom- 
menden Schuppenstrom S, Durch entsprechende 
Wahl des Verhaitnisses zwischert den Ge- 
schwlndlgkeiten v n und v 2 kann das Verhaitnis 

25 zwischen den SchuppenabstSnden A und A' im 
ankommenden und weggefuhrten Schuppen- 
strom S bzw. S' verandert warden. 

Die Vorrichtung gemfiss Fig. 1 kann noch auf 
andere ais die beschriebene Weise verwendet 

30 werden. So Ifisst sich mit dieser Vorrichtung auch 
der Schuppenabstand in einer Schuppenforma- 
tlon vergrdssern, In welcher Jedes Produkt das 
vorangehende Produkt nur teilweise uberlappt. 
Eine solche Verwendung der Vorrichtung gemSss 

35 Fig. 1 wird nun anhand der Fig. 5 und 6 erlautert. 
Wird die in Fig. 5 dargestellte Schuppenforma- 
tlon S mit der Geschwindigkeit v, durch den 
Zufdrderer 1 der Ffirderelnrlchtung 2 zugefQhrt 
und von dieser mit der Geschwindigkeit v 2 an der 

40 Verzdgerungseinrichtung 6 vorbeibewegt, so 
werden auf die anhand der Fig. 2 bis 4 beschrie- 
bene Weise alle Druckprodukte 17, 18, 19 und 20 
durch das Transportband 7 solange mlt der Ge- 
schwindigkeit V! bewegt, bis das nfichstfolgende 

45 Produkt eln Abldsen des vorgSngfg am Transport- 
band 7 festgehaltenen Produktes bewirkt- Ist die 
Geschwindigkeit v 2 doppelt so gross wie die 
Geschwindigkeit v 1f so wird auf diese Weise der 
Schuppenabstand A 2 im weggefGhrten 

50 Schuppenstrom S 1 (Fig. 6) doppelt so gross wie 
der Schuppenabstand A t im ankommenden 
Schuppenstrom S (Fig. 5). Durch ein solches 
Auseinanderziehen der Druckprodukte 17, 18/19 
und 20 ist es moglich, elnen Schuppenstrom S 

55 mit unregelmassigen Schuppenabstftnden zu ver- 
gleichmassigen. Dies wird im folgenden nun erla- 
utert 

Wie die Fig. 5 zelgt, entsprechen die AbstSnde 
zwfschen den vorfaufenden Kanten 17a, 18a, 19a 

60 und 20a der ankommenden Druckprodukte 17, 
18, 19 und 20 nicht dem Sollabstand A v Bel 
Qberail gleichem Schuppenabstand mQssten sich 
In der Darstellung gemiss Fig. 5 die vorlaufenden 
Kanten 17a, 18a, 19a und 20a In den Positionen 

$5 befinden, die durch die mit I, II, III und IV bezeich- 



3 



5 



0 075 121 



6 



neten Striche dargestellt slnd. Wle Fig. 5 zeigt, 
liegt jedoch die vorlaufende Kante 18a des Druck- 
produkte3 18 urn die Strecke a hlnter der mit II 
bezeichneten Sollposition zurQck, wfihrend die 
vorlaufende Kante 20a des Druckproduktes 20 urn 
die Strecke b vor der mit IV bezeichneten Sollpo- 
sition liegt. 

In Fig. 6 ist nun in der Fig. 5 entsprechender 
Darstellung der Schuppenstrom S' nach dem 
Vorbellaufen an der Verzogerungseinrichtung 6 
dargestellt. Die Solipositionen der vorlaufenden 
Kanten 17a\ 18a\ 19a' und 20a' sind ent- 
sprechend mit r, II', III' und IV' bezeichnet. 
Nach wie vor liegt die vorlaufende Kante 18a' urn 
denselben Betrag a hinter der mit II' bezeichne- 
ten Sollposition zuruck, wahrend die vorlaufende 
Kante 20a' urn denselben Betrag b vor der mit IV 
bezeichneten Sollposition liegt. Nach dem Aus- 
einanderziehen des Schuppenstromes ist somit 
die Abwelchung der Druckprodukte 18' und 20' 
von ihrer Soilage betragsmdssig gleich wie beim 
ankommenden Schuppenstrom S. Da jedoch der 
Schuppenabstand A 2 vergrdssert, d. h. ver- 
doppelt, wurde, hat sich die prozentuale Ab- 
welchung der Druckprodukte 18' und 20' von 
ihrer Soilage entsprechend verrlngert, d. h. halb- 
iert 

Die beschriebene Vorrlchtung hat nun den 
Vorteil, dass Jedes Produkt selbsttatig fur die 
Abldsung des vorangehenden Produktes vom 
Transportband 7 sorgt. EIne spezlelle Steuerung 
hlefur Ist somit nicht erforderlich. 

Es versteht sich, dass die beschriebene Vor- 
rlchtung In verschiedenen Tellen auch anders als 
wie beschrieben ausgebildet werden kann. Von 
den verschiedenen, moglichen Varianten wird im 
foigenden nur auf einlge wenlge hingewlesen. 

Obwohl das zeltweilige Anhaften der Produkte 
4 in ihrem frelllegenden Bereich B am Transport- 
band 7 mittels Unterdruck auf besonders eln- 
fache Welse bewerkstelllgt werden kann, ist es 
selbstverstSndlich mdgllch, elne kurzzeitige Mlt- 
nahme der Druckprodukte 4 durch das Transport- 
band 7 auf andere geeignete Welse 
sicherzusteJIen. 

Im weiteren ist es denkbar, die gesamte Rflck- 
halteeinrichtung 6 anders als wie dargestellt aus- 
zubilden. So kann beispieisweise ein RQckhaltee- 
lement vorgesehen werden, das jeweils das obere 
Produkt 4 eines Produktepaketes 3 zurQckh§lt 
und an einer Welterbewegung zusammen mit 
dem unteren Druckprodukt 5 hindert. Die Frelga- 
be der Druckprodukte durch das Ruckhalteele- 
ment kann ebenfalls durch das nachfolgende 
Druckproduktepaar 3 erfolgen. Daneben Ist es 
auch meglich, eine Steuerung fflr dieses ROck- 
halteorgan vorzusehen. 

Auf die beschriebene Welse 1st es auch mdg- 
llch, eine Schuppenformatlon zu verarbelten, in 
der anders als wie bei der in den Fig. 1 bis 6 
gezeigten Schuppenformatlon Jedes Druckpro- 
dukt bzw. Jedes Produktepaket dachziegelartlg 
auf dem nachfolgenden Produkt bzw. Paket auf- 
liegt. Bei einem derart ausgebildeten Schuppen- 
strom mOsste Jedoch die Veizdgerungseinrlch- 



tung 6 unterhalb der Schuppenformation ange- 
ordnet werden, damit sie auf den Bereich der 
vorlaufenden Kante der Druckprodukte elnwlrken 
kann. 

5 

Patentanspruche 

1. Vorrlchtung zum Auseinanderziehen von in 
10 einem Schuppenstrom (S) anfallenden flfichigen 

Erzeugnissen (4, 5), insbesondere Druckpro- 
dukten, mit einem Zuforderer (1) fur die Er- 
zeugnisse und einer diesem nachgeschalteten 
Fordereinrichtung (2), deren Fdrderge- 

15 schwlndigkeit grosser Ist als diejenige des Zu- 
fdrderers (1), dadurch gekennzeichnet, dass im 
Bereich der Fdrderelnrlchtung (2) und auf derje- 
nigen Seite der Erzeugnisse (4, 5), auf der die 
vorlaufende Kante (4a, 5a) der Erzeugnisse (4, 5) 

20 frelliegt, eine auf die vorbeilaufenden Er- 
zeugnisse (4, 5) einwirkende Verzdgerungsein- 
richtung (6) angeordnet ist, die die VorwSrtsbe- 
wegung der von ihr beeinflussten Erzeugnisse (4) 
solange hemmt, bis ein nachfolgendes Er- 

25 zeugnlsse (4) solange hemmt, bis ein nach- 
folgendes Erzeugnis (4) In den WIrkberelch der 
VerzSgerungselnrlchtung (6) gelangt. 

2. Vorrlchtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Verzogerungseinrichtung 

30 (6) wenigstens ein umlaufend angetrlebenes 
Transportband (7) mit demselben Fordersinn (Z) 
wie die Fordereinrichtung (2) aufweist, das eine 
Fordergeschwindigkelt (v t ) hat, die kleiner ist als 
diejenige der Fordereinrichtung (2) und mit dem 

35 die Erzeugnisse (4, 5) mit ihrem frelllegenden 
Bereich (B) in BerQhrung bringbar slnd. 

3. Vorrlchtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Transportband (7) im 
wesentilchen dleselbe Fdrdergeschwindigkeit 

40 (v t ) aufweist wie der Zufdrderer (1). 

4. Vorrlchtung nach Anspruch 2 Oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass das luftdurchlfissige, 
insbesondere gelochte Transportband (7) Qber 
eine Unterdruckkammer (15) gefQhrt ist. 

45 5. Vorrlchtung nach einem der AnsprQche 2 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass das Transport- 
band (7) In einer Wlppe (13) gefQhrt 1st. die 
schwenkbar gelagert ist und sich auf der 
Schuppenformatlon (S*) abstutzt. 

50 6. Vorrlchtung nach einem der AnsprQche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dass die Verzoge- 
rungseinrichtung (6) oberhalb der vorzugsweise 
als Bandfdrderer ausgebildeten Fdrderelnrlch- 
tung (2) angeordnet 1st. 

55 7. Vorrlchtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
6 zum Auseinanderziehen von Erzeugnissen (4, 
5), die In schuppenfdrmig aufeinander llegenden 
Paketen (3), die je aus mindestens zwei sich 
vollstindig Oberdeckenden Erzeugnissen (4, 5) 

60 geblldet sind, anfallen. 



Claims 

65 1. Apparatus for pulling apart substantially flat 



4 



7 



0 075121 



8 



products (4, 5), especially printed products, arriv- 
ing in an imbricated product stream (S), compris- 
ing an infeed device (1) for the products and 
arranged thereafter a conveyor device (2) having 
a conveying velocity which is greater than the 
conveying velocity of the Infeed device (1), 
characterized in that at the region of the conveyor 
device (2) and at that side of the products (4, 5) at 
which the leading edge (4a, 5) of the products (4, 
5) are freely exposed a retarding device (6) is 
provided acting upon the products (4, 5) moving 
therepast and retarding the forward movement of 
the products (4) acted upon for such length of 
time until a trailing product (4) arrives at an 
effective region of the retarding device (6). 

2. Apparatus as defined in claim 1 charac- 
terized In that the retarding device (6) comprises 
at least one revolvingly driven transport band (7) 
having the same conveying sense (Z) as the 
conveyor device (2), the transport band having a 
conveying velocity (v,) which is smaller than the 
conveying velocity of the conveyor device (2) and 
with which transport band there can be brought 
Into contact the products (4, 5) at a freely exposed 
region (B) thereof. 

3. Apparatus as defined in claim 2, charac- 
terized In that the transport band (7) essentially 
possesses the same conveying velocity (v,) as the 
conveying velocity of the Infeed device (1). 

4. Apparatus as defined in claim 2 or 3, charac- 
terized in that the air pervious, preferably perfo- 
rated transport band (7) is guided over a negative 
pressure chamber. 

5. Apparatus as defined in one of the claims 2 
to 4, characterized in that the transport band (7) is 
guided in a rocker means (13) which is pivotably 
mounted and which bears upon the imbricated 
product stream (S). 

6. Apparatus as defined in one of the claims 1 
to 5, characterized in that the retarding device (6) 
is arranged above the conveyor device (2) which 
Is preferably a band conveyor. 

7. Apparatus as defined In one of the claims 1 
to 6, for pulling apart products (4, 5) which arrive 
in product packs (3) bearing upon one another In 
an Imbricated formation, each of said product 
packs containing at least two completely overly- 
ing products (4, 5). 



Revendlcatlons 



1. DIspositif permettant d'6tirer des produits 
5 plats (4, 5) arrlvarrt en formation imbriquee (S), 

imprimes notamment, avec un convoyeur 
d'allmentation (1) pour les produits et un dispost- 
tff de transport aval (2), dont la vitesse est sup6- 
rleure a celle du premier convoyeur (1), caracte- 

w ris£ en ce qu'un systdme de temporisation (6), 
dont i'effet s'exerce sur (es produits sous-jacents 
(4, 5), est prevu dans la zone du dispositif de 
transport (2), sur le cote des produits (4, 5) oCi le 
rebord avant (4a, 5a) de ces derniers est degagS, 

15 le systdme precite freinant I'avance des produits 
(4) soumis a son effet, jusqu'& ce qu'un produit 
suivant (4) parvlenne dans son champ d'action. 

2. Dispositif selon la revendlcatlon 1, caracte- 
ris6 en ce que le systeme de temporisation (6) 

20 presente au moins une bande transporteuse (7) 
continue, entrance dans le mdme sens (Z) que 
celui du dispositif de transport (2), mais & une 
vitesse (V t ) inferieure & ceile de ce dernier, la 
section libra (B) des produits (4, 5) pouvant dtre 

25 amende au contact de cette m§me bande (7). 

3. Dispositif selon la revendlcatlon 2, caracte- 
rlse en ce que la bande transporteuse (7) presente 
essentiellement la mdme vitesse d'entrafnement 
(V,) que celle du convoyeur d'allmentation (1). 

30 4. Dispositif selon une des revendlcatlons 2 et 
3, caracterisd en ce que la bande transporteuse 
(7) permeable h I'alr, perforee notamment, est 
guid£e au-dessus d'une chambre a vide (15). 

5. Dispositif selon une quelconque des reven- 
35 dications 2 & 4, caracterlse en ce que la bande 

transporteuse (7) est prevue dans une bascule 
(13), qui peut pivoter et s'appuie sur la formation 
imbriquee (S'). 

6. Dispositif selon une quefconque des reven- 
40 dications 1 & 5, caracterlse en ce que le system© 

de temporisation (6) est mont6 au-dessus du 
dispositif de transport (2), represents de prefe- 
rence par un convoyeur & bande. 

7. Dispositif selon une quelconque des reven- 
45 dications 1 & 6, permettant d'etirer des produits 

(4, 5) qui arrivent en paquets superposes et 
Imbrlques (3), respect ivement composes de deux 
produits au moins (4, 5) se recouvrant totaiement. 
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